Jun 24 03 09:58a 



Document ANl 
Appl. No. 10/022,282 



g) BUNDESREPUBLiK (g) PatGntschnft 

DEUTSCHLAND ^Qg 3338783 CI 



5U Int. CI. 3: 



B 29 H 3/08 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



® Aktenzeichen: 

(2) Anmcldetag; 

^ Offenfegungstag: 

Verdffenlltchungstag 
der Patcntcrtcilung: 



P3338 783.4-16 
26. 10. 83 



21. 3.85 



.|: V-!.. D . I. (j 



— 5-.... 



u 

00 

00 
CO 

CO 
CO 

LU 

o 



nnerhalb von 3 Monaten nach Verdffentlichung der Ertei lung kann Einspruch erhobcn wcrden 
Q) Patenttnhaber: 

Werner 8t Pfleiderer. 7000 Stuttgart. DE 



m Erfinder: 

Schauffele, Gunther, lng.(grad.). 7121 Walheim, DE 



Im Prufungsverfahren entgegengehaitene 
Druckschriften nach § 44 PatG: 

DE-OS 25 25437 
GB 10 27 534 



^ SpriugteRform zur Herstellung von Formartikeln aus warmehartbaren Werkstoffen 



Eine Spritzgie&forni zur Herstellung von Formartikeln aus 
warinchortbaren Werkstorfcn, insbesonclcre Katitsdiuk, 
wcist einc temperierbare und gegen das Fomiiiiucrteil (5) 
verriegelbare Formtragerplnite (1) auf. In Aufnnhniebohrun 
geii {11J ernes temperierbarca und schlccht warmeleitfohi 
gen Vertoiicrkdrpers (10) sind die Pormtragerplatte (1) 
durchsetzende und uber Zufuhnmgskanale (15) gespeiste 
Spritzdusen (12) eingesctzt. 

Um neben einer thermischen Trennung des Verteilerkorpers 
(10) mm Zwecke einer wirischaftlichen Beheizung der 
SpritzgieSform einen Warmeaustausch zwischcn Formtra- 
gerplatte (1 ) und Artiketform (3) zu ermoglichen. ist der Ver- 
teiferkorper (10) in einer Ausnehmung der Formtragerplattc 
(1) eingekammert, die mit einer Warmedammschicht (9) 
ausgekleidet ist Die Spritzdusen (12) stnd in hohlzyHndrU 
schen, am Aul^enumfang durch eln Temperiermedium be- 
aufschlagbaren, Duseneinsatzen (13) langsaxlal beweglich. 
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PatentansprOche: 

1. SpritzgieBform zur Herstellung von Formarli- 
keln aus warmehartbaren Werkstoffen, insbesondc- 5 
re Kautschuk, beslcliend aus einer tempericrbarcn, 
slirnseitig ebenflachig auHiegenden und gegcn ein 
Formteil vernegeibaren Formtragerplatte und aus 
eincm temperierbaren und schlecht warmelcitenden 
Vertcilerkorpcr mit Aufnahmebohrungen» in die 10 
hohlzylindrischc, durch ein Tcmpericrmedium bc- 
aufschlagbare Dusenetns^tze eingesetzt sind, die 
iiber Zufiihrungskanale gespeistc Spritzdusen auf- 
weisen, dadurch gekennzeichnet, daBder 
Veneilerkorper (10) in einer diesem angepaBten und 15 
allseitig mit einer Warmedammschicht (9) ausgeklei- 
detcn Ausnehmung der Formtragerplatle {l)einge- 
kammert ist, daB die Diiscncinsiitzc (13) mit dcm 
Tempericrmedium am AuBenumfang beaufschlag- 
bar sind, und daB die Spritzdtisen (12) in den Duscn- 20 
einsateen (13) langsaxial beweglich gefi'ihrt sind. 

2. SpritzgieBform nacb Anspruch 1, dadurch ge- 
kcnnzeiclinet, daB der Verteilerkorpcr (10) in der 
Form sich diagonal kreuzender Balken (8, 8') glci- 
chcr Langc ausgebildet isl. in deren Kreuzungspunki 25 
sich eine in die Zufuhrungskanalc (15) einmOndendc 
Einspritzbohrung (16) befindet. 

3. SpritzgieBform nach den AnsprUchcn 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Verteilerkorpcr 
(10) m\t Ein- und Austrittsdffnungcn fur das Tcmpc- 30 
riermedium verbundene Vor- und Rucklaufbohrun- 
gcn (17, 17') aufweist, wobei die Voriaufbohrungen 
im Bereich einer Abflachung des AuBcnumfanges 
der Diiseneinsatze (13) und radial in deren Aufnah- 
mebohrung (1 1) cin- und ausmundcn. 35 



Die Brfindung betrifft eine SpritzgieBform zur Her- 40 
siellung von Formartikein aus warmehartbaren Werk- 
stoffen, insbcsondere Kautschuk entsprechend den 
Merkmalen des Oberbegriffs des Paten tanspruchs 1, 

Bei einer derartigen in der GB-PS 10 27 534 beschrie- 
benen SpritzgieBform ist es bekannt das Ausvulkanisic- 45 
ren der Spritzmasse weitgehend auf die innerhalb der 
Ardkelformplatten sich befindlichen Formncsler da- 
durch zu beschranken, indem das auf den Einspritzkanal 
folgende Vertcilersystcm durch Kiihlkanale temperiert 
wird. Durch die hierbei erfolgende Kuhlung der Form- 50 
tragerplatte entsieht eine Kuhlschranke, die Warmc- 
energie eliminiert und cine intensive Bcheizung der Ar- 
tikelformplatte erforderlich macht. 

Es wurden auch schon Warmed ammstoffc zwischcn 
den Artikelformplatten und der Form tragerplatte ein- 55 
gesetzt, um einen Warmeuberzug zwischen diescn Bau- 
teilen zu erschweren. 

Die hierdurch erzielbare Trcnnung der SpritzgieB- 
form in unterschiedliche Temperaturberciche verhin- 
dert zwar das Entstehen von Spritzabfallen, zwingt jc- 60 
doch zu erhohtem Aufwand bezuglich dor Bcheizung 
bzw. Temperierung der Artikelformplatten bzw. Form- 
tragerplatten. 

Aus der DE-OS 25 25 437 ist eine seiche Form zum 
SpritzgieBen oder PreBspritzen von Kautschuk und an- 65 
deren plastischen warmehartbaren Werkstoffen be- 
kannt. bei der zwei uncerschiedtich lempcrierle Form- 
plalten in einem von cincra Kiihlmittel durchstromtcn 
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gcgcnscitigen Abstand gehaltcn und durch ein die 
Spritzdiiscn umschtieBendcs, aus schlecht warmcleitfa< 
higem Wcrkstoff gebildctes Druckstuck gegeneinander 
abgestutztsind. 

Bei diescr Anordnung werdcn fUr beide Formplatten 
gctrenntc HeizvOrrichtungen ben5ligt, die sich nichi cr- 
ganzcn, sondern jeweils nur cine Formplaite temperic- 
ren. AuBerdem crfolgi die Obertragung der Form- 
schlieBkraft lediglich iibcr das den Plattcnzwischen- 
raum Oberbriickende Druckstuck, dessen Querschnitt 
hoher Druckwechselbelastung ausgesetzt ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die ein- 
gangs genanntc SpritzgieBform dahingehend zu vcrbes- 
scrn, daB neben einer thermischen Trennung des Venei- 
lersystems ein Warmeaustausch zwischen den Form- 
platten (Formtriigcrplatic und Artikelform) zum Zwck- 
ke einer wirtschaftlichen Beheizung der Artikelform 
und Temperierung des Vertcilcrsystcms crmdglicht ist. 

Dies wird nach der Erfindung mit den kennzeichncn- 
dcn Merkmalen des Patentanspruchs 1 erreicht. 

Die raumlich isolierte Aufnahme des Vertcilerkdr- 
pers in der FormtrSgerplatte ermoglichl eine vollsiSndi- 
ge thermischc Trennung des Verteilersystems ein- 
schlieBlich der SpritzdUsen von der Bcheizung der Arti- 
kelform sowic dessen umfasscnde Temperierung (Kuh- 
lung) in raumlich eng begrenziem Umfang. Dabei sind 
Spritzdiisen vomTcmpcriermediumdirektkilhlban 

Durch die Einkammerung des Verteilcrkorpers in der 
Formtragerplatte und deren ebenfl^chige Auflagc bei- 
dcrscits ihrcr Druckflachen ist zudem cin Warmeuber- 
gang geschaffen, der eine einheitliche Beheizung der 
Formplatten zuiaBt. 

Die Bcheizung erfolgt dabei unabhangig von der An- 
ordnung des Vcrteilerk6rpcrs» was den Vorteil hat, daB 
bercits die Anordnung einer Hcizplatte im Einsprilzbc- 
reich zum Vertcilersystcm ausreicht. 

Die Formtragerplatte ubcrlragt die Verricgelungs- 
kraft der SpritzgicBpresse Qber den Gcsamtquerschnitt, 
so daB nur eine geringe spcziflschc Druckbelastung auf- 
tritt 

Um den temperierbaren Vcriei!erk6rper in seiner 
raumiichen Ausdehnung cinzugrcnzen, ist fur diescn in 
cincr weitcrcn Ausbildung gemaB Anspruch 2 eine Ge- 
staltungsweise vorgesehen, die es erlaubt fOr die Form- 
tragerplatte einen groBcn WarmeQbergangsbereich zu 
schaffen. Die Oberflache des VerteilkOrpers bildet hier- 
bei nurmehr ein Minimum an WUrmeubergangsfl^che 
zur Formtrggerplatte. 

Bei einer weiteren Ausbildung nach Anspruch 3 wird 
bei kurzem Stromungsweg des Temperiermediums eine 
allseitig der Duscneinsatze glcichbleibende Temperatur 
erreicht 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in der 
Zcichnungdargestellten Ausfiihrungsbeispiels n&her er- 
lautert. Hierbei zeigt 

F i g. 1 eine gcschlossene SpritzgieBform nach der Er- 
findung im Schnitt* 

Fig. 2 einen Schnitt gem^B der Schnittlinie IMI in 
Fig. I, 

F i g. 3 cincn Teilschnitt gemaB der Schnittlinie (il-lll 
in F i g. 2. 

Fi g. 4 einen Teilschnitt gemaB der Schnittlinie IV-IV 
in F i g. 2. 

Die SpritzgieBform nach Fig. t bestehl im gczeigten 
Aufbau aus einer Formtragerplatte I, die auf einer Heiz- 
plaltc 2 ruht und die Artikelform 3 tragL Die Artikel- 
form 3 .sct/.t sich aus einem Formobcrteil 4 und einem 
Formuntcrtcil 5 zusammcn mit dazwischen befindlichen 
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Formnesicrn 6. Die Formtragerplatte 1 weist symme- 
trisch 2u ihrer Langsachse eine Ausnehmung 7 aiif, die 
wic Fig. 2 zeigt, die Form sich diagonal krciizcndcr 
Balkcn 8, 8' hat. Die Ausnehmung 7 ist allseitig mit einer 
Warmedammschiclit 9 ausgckleidct zur warnticisolicr- 5 
ten Aufnahme eines Verteilerkorpers 10. 

Ini Verteilerk6rper 10 angeordneie Zufuhrungskana- 
le 15, die von einer Einsprilzbohrung 16 aus mit untcr 
Druck eingebrachter Spritzmasse versorgt wcrden. fQh- 
rcn direkt 2U Duseneinsatzen 13 (F i g, 4). Dabcc wird die 10 
durch cinen nicht naher dargestellien Sprit2kolben in 
die Einspritzbohrung 16 eingespritztc Sprilzma.sse ubcr 
die Zufulirungskanalc 15 auf die Spritzdiisen 12 vcrtcill 
und von hier aus uber Ausguflkanale 20 in die Formne- 
stcr 6 cingespritzt. Die Umlcnkung im Zufiihrungskanal 15 
15 zu den Spritzdiisen 12 erfolgt iiber ein Einsatzstuck 
18. 

Wie neben Fig. 1 auch Fig. 3 und 4 noch zeigen, 
wcisen die Formtragerplatle 1 und der Verteilerkdrpcr 
10 cine gcmcinsame Aufnahmebohrung 11 auf, in die 20 
zur Aufnahme der Spritzdusen 12 die DuseneinsSize 13 
cingcsclzt sind. Dicse DOsencinsatze 13 sind im Vcrtei- 
Icrkorper 10 mittels einer Gewindebohrung 14 befcstigt 
und von einem stationaren Ringkanal 19 zur Durchlei- 
tung eines Temperiermediums umgeben, Uni trolz die- 25 
ser der vorteilhaften Temperierung der Spritzdiise 12 
dienenden starren Befestigung eine dichte Anlagc der 
Spritzdusen an der ArtikelForm 3 zu bekommcn. sind die 
Spritzdusen 12 in den Duscncinsatzen 13 entgegen der ^ 
Kraft einer Druckfeder 21 tangsaxial bewegiich gcfiihrt. 30 
Dichtungsringe 23 verhindern den Austrttt des Tempe- 
riermediums. 

Zur Aufrechterhakung der Viskositat der Sprilzmas- 
se dient ein aus Vor- und Rucklaufbohrungen 17, 17' 
innerhalb des Verteilerkorpers 10 gebildetes Tempe- 35 
riersystem, das im Verlauf des Russigen Temperierme- 
diums zunachst an die Dusencinsalzc 13 herangefuhrt 
ist (F i g. 2, 4). Hierbei wird der jeweilige Duseneinsatz 
13 mittels des Ringkanals 19 direkt uinstromt. wobci 
eine intensive KOhlung der Spritzdusen 12 erreicht wird. 40 
Nach Umstromen aller Diisencins^tze 13 wird das flus- 
sige Tcmperiermedium rings Innerhalb des Verteiler- 
korpers 10 ubcr Rucklaufbohrungen 17 abgelcitet, so 
daB neben den Duseneinsatzen 13 auch ein intcnsives 
Tcmperiercn des gesamien Verteilerkorpers 10 erreicht 45 
ist. 

Die mit HeizkanHIcn 22 ausgcstattete Heizplattc 2 
vermittelt einen WarmcfluB iibcr die Formtragerplatte 
1 zur Artikelform 3. Aufgrund der nur ein geringfiigiges 
Volumen bcanspruchenden Ausbildung des Verteilcr- 50 
korpers 10 ist der WarmefluB ausreichend zur oplima- 
icn Beheizung der Artikelform 3. Unbeschadet hiervon 
ist das Verteilersystem in der Formtragerplatte 1 war- 
megeschatzt untergebracht und bis zum Spritzmasse- 
austritt an den Spritzdiisen 12 so tcmpcricrbar, da(3 sich 55 
keine Spritzabrdlle im Verteilersystem bildcn und solche 
auch beim Sprilzmasseaustritt sic^ nicht bilden konnen. 
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